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不十分な時は往々にして硬化不十分 (undercure)或は過硬化 (overcure)の現象を起 し材料
の晶質を低下せしめる｡ 然るに樹指硬化度と諸性質との関係については前述した様に未だ十分
に究明されていない現状であるO.･













木 材 研 究 第16号 (昭31)
現在用いられている木材接着剤を硬化方法によっで分類すると solvent-sensitiveadhesi-
ve,temperature-sensitiv自由dhesive,rleaCtion二sensiヒiveadhesiveに大別 しうる｡
即ち此 等の接 着 剤によって硬化方法を輿にするのである｡ 例えば 畠Olvent-sensitiveadhe-
siveである polyvinylacetateadhesi-veの場合,得られる接着力の増大は溶剤部分の減少と
溜 接な関係にある7㌧ 然るに石戻酸樹脂接着剤は reaction-sensitiveadhesiveであるため,
所謂 A-,B-及び 七月 犬態えの移行は (i)加熱する事によって (i)触媒或は硬化剤を添加
すろ事匿よって (ii)加熱及び硬化剤添加を併用する事によって行われるO而 して上記硬化方
法は酸条件下で或はアルカ リ条件下で製造せられた,それぞれ の石炭酸 樹脂によって異るの
で,先ず各条件下での石炭酸樹脂反応過程について簡単に記述する｡
(1) 酸条件

















































のためには例えば-キサメチレ-/テ トラミンを添加 して熱するとアムモ立アを触媒 とするフォ
ルマ リンの反応が行われて,ノボラック樹脂同志がフォルマ リンによって結合せられ 3次元の
大きい分子 となる｡ 換言すれば酸条件下で製造 した石炭酸樹脂を3次元の立体構造を有する樹
脂に硬化やしめるには触媒添加と加熱の併用を必要 とする｡
(幼◆ァルカ リ条件




る｡ 換言すれば mono-,di-,及び tri-methylolcompoundとして長 く存在しようとする｡t
この樹脂は下記に示す様に レゾール (Resol)と呼ばれ 水に可溶の状態である｡レゾールを加





























































硬化痩測定方法としてほ (i)ゲル化時間 (geltime)-の測定一樹脂の potentialreactivity
の測定である geltimeは実際に広く用いられるが,硬化度の決定には問題がある｡(ii)アセ






木 材 研 究 第16号 昭(31)
























































Table2･Cur in g -te m peratureandtimeschedule 120oC,140oC及び 160oC の硬イヒ濁度で硬
Curingtemp.(oC )






























更に10日間 17-23oCの水中に浸漬 した｡水中浸漬後, 同様に秤量,梗点間距離測 定を行っ
た｡次いで風乾後･105oCの電気乾燥器中で絶乾にした｡而 して水中 に浸漬膨潤せ しめた状態










化温度 (oC)(T) との関係は Fig.2 に示す様に, 100oC～160oC の硬化温度範囲におい





























































後の合指率は Fig.3(ⅠⅠ) の曲線に示す様に 120oC以下の硬化温度では材中の樹脂は相当流
去され合指率は着るしく低下する｡
､ガ 5:5' 80 戯ク





























Fig.3の (I)及び (ⅠⅠ)の曲線即ち樹脂硬化後の合指率 (i)と樹脂硬化及び10日間水中浸














140oC～169oCの硬化浪慶で樹脂はC-状態 即ち不溶不 融 の 状 態となり,3次元の網状構造を
形成するため,RFE はヒノキ,カバ面材共約90%になる｡
備 10oC以下の低温硬化温度でヒノキ材はカバ材よりも RFE が低い のは樹種 の差異によ
るもので,接着の場合に軍いても接着剤の硬
化速度に及ぼす樹種 の影響 は認められ てい
る｡ *16)
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するに硬化度が約95%前後になると ASE値は略々最高となる｡ 因みに "Cure"Pという化学的
意味は完全硬化換言すれば硬化度 100%を意味するのであるがプラスチック或は合板工業-令



























木 材 研 :尭 療16号 昭(31)
庸10日間水中浸漬後の含脂率と含水率との関係は Fig.7に示す様に,直繰関係があり,合
指率の減少と共に含水率は増大する｡
要するに木材を樹脂処理 した場合,硬化温度と dimensionalstabilization とは密接な関係
があって,〝処理酬 旨が最適硬化 していない場合は stabilizationは殆ど行ほれないふ ら硬化温
身 -時間には注意する必要がある｡
R･M･Seborg,A･J･Stamm 両氏6) が1/16in･(1･6mm)厚みの birchveneerを石炭酵




















(i)235oF(113oC)の湿度で硬化 した試片は(, 無処理試片と同様な moisture sorption,







上昇するが,85%以上の RFE は長時間硬化 しても得 られない｡120oCの硬化温慶の場合では
硬化時間が長 くなると共に合指率は 相当速虹上昇 し, 1時間硬化･9 る事によって略々最高の
RFE を毎る.｡ 140oC-ヤ160oC範囲の硬化温度では20分間硬化する事によって RFE は最高に
達する｡ 即ち 100oC-16ooc迄の硬化温度範囲では,温度の上昇と共に硬化時間は非常に短縮
され樹脂形成状態は良好となる｡
(F) 硬化温度で硬化時間と ASE との関係
Fig,19に示す様に, 100oC の硬化温鹿では1時間の硬化時間迄,硬化時間が長 くなると共
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硬化温度の場合,10分間硬化によって44%の ASE 値をうるが,61%の ASE 値をうるには
3時間の硬化時間を必要とする｡







(1) 処理木材中の樹脂がA-状態 (硬化温度 100oC迄)にある時は樹脂形成能率が非常に低
く,無処理材より収縮率が大となる｡




㈲ 最高の樹脂形成能率及び ASE値をうるのに,硬化温度 (120oC～160oC)が高 くなると
共に硬化時間は短 くなる｡
(5) 100oCの褒化温度では,硬化時間が長 くなっても,最高の樹脂形成能率及び ASE値は
得られない(⊃
- 1･1--
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(3)The resin-forming efficiency andantishrinkefficiencyofthe phenolic-resin
im pr申hated wood arelmaterialy inぢreaSedbyconverting to a HBrStage‥ (curing
temperature:loon-140oC)theresinintreatedwoodasshowninFig.4add5.
(4)The 血aximum resinイormi ng efficiencyandthe.bestantishrinkefficiencyof
the phdnolic resin-impregnated wood are gained by converting toナa Hc-stageH
(curing temperature:1400-160oC) theresinintreatedwoodasshowninFig.4and
5.
(5)In thecuring te m p e ratu re ra n gefromlOOoCto120oC,them牢 mum resin-
forming e琉Ciency a n d th e b est a n tish rinkefBciencyofthephenolicresin-impregnat-
edwoodare n o t g a in e d e v e n in lo n g c u ringtimeasshowninFig.9andlO.
From th ese resu lts, it m a y b e c o ncludedthattheresin-formingefhciencyand
antish rin k e fh c ie n cy a re h igh ly d ep en dentonwhethertheresin-formingconstituents
in th e w o o d h a v e b e en co n v e rte d to a resinofa"CrStageH.
-王4-
後藤 ･梶田 :注入木材に関する研究
On the otherhand,when the resin-forming constituents in the resin-treated
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